
 

 

 

                ЗАВОД ГОРЯЧЕГО ЦИНКОВАНИЯ ГП «КОНУС» 

 

 

 

КРИТЕРИИ СООТВЕТСТВИЯ ИЗДЕЛИЙ ПОДЛЕЖАЩИХ ЦИНКОВАНИЮ 

 

 

Исходя  из  требований  ГОСТ 9.307-89 и СТБ ISO 14713-2-2012 изделия,  подвергающиеся  

покрытию  методом  горячего  оцинкования,  должны соответствовать следующим критериям:  

 Cодержание в стали углерода < 0,25%, кремния < 0,37%, мышьяка <0,08%; при 

оцинковании  конструкций из стали с содержанием  кремния свыше 0,25% возможно ухудшение 

внешнего вида оцинкованной поверхности;   

 Габаритные размеры конструкций, подлежащих покрытию (длина х ширина х высота) - 

1,6×3,3×14,0 м;  

 В  конструкции  не  должно  быть  карманов,  закрытых  полостей  и  воздушных мешков; 

все полости должны быть доступны для беспрепятственного поступления и выхода  из  них  

жидкостей,  расплавленного  цинка  и  газов  разложения  флюса; возможна  поводка  

конструкций  в  процессе  оцинкования  под  действием температуры;  

 Длинномерные  детали (более 3  м)  должны  иметь  предварительно согласованные  

технические  отверстия  на  торцах (возможна  необходимость приварки ушек для 

подвешивания);  

 Емкости,  барабаны,  змеевики  из  труб,  узлы  с  резьбовыми  соединениями 

покрываются методом горячего оцинкования по согласованию с заказчиком;  

 Трубы, патрубки, боксы не должны иметь заглушек, затрудняющих свободный сток 

цинка из внутреннего отверстия при вертикальном оцинковании;  

 Чертежи  конструкций,  в  т. ч.  сварных  узлов,  должны  быть  согласованы  с заводом  с  

предоставлением  сертификата  на  металл,  используемого  при изготовлении 

металлоконструкций;  

 На поверхности основного металла не допускаются закатанная окалина. Поры, заусенцы,  

включения (сварочные  шлаки,  остатки  формовочной  массы,  графита, маркировочной краски и 

смазки, металлической стружки);  

 Сварку  элементов  металлоконструкций  следует  производить  встык  либо 

двусторонними швами, либо односторонним швом с подваркой;  

 Сварные швы нахлестных соединений должны быть закрыты по контуру;  

 Сварные швы  должны  быть  равномерными,  плотными  и  сплошными  по  всей длине 

(желательна сварка в среде СО 2);  

 Не  допускаются  поры,  свищи,  трещины,  шлаковые  включения,  наплавные 

сопряжения  сварных швов (зачистка швов обязательна, желательна пескоструйная очистка);  

 Металлоконструкции  поставляют  пакетами  по  маркам  и  профилю, снабженными 

биркой; на бирке обязательно указать марку стали;  

 Толщина  покрытия  по  согласованию  с  заказчиком  в  зависимости  от  марки стали 

составляет от 40 мкм. 

 


